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A method for combining a relatively elastic yarn component with a relatively inelastic yarn component is 
disclosed, and wherein the two components are guided through a jet of high velocity air so as to entangle 
the filaments and produce a bulked composite yarn. To facilitate the air jet entangling operation, at least the 
inelastic yarn component is subjected to a filament spreading operation prior to its advance through the air 
jet. The method may also be incorporated in a false twisting process, and wherein the inelastic component is 
false twisted so as to transversely spread its filaments prior to its being brought into contact with the elastic 
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© Yerfahren zur Hertellung eines Verbundfadens. 

© Ein Verbundfaden wird durch Verbindung eines 
dshnungsarmen und eines hochelastischen Fadens 
hergesteilt. Der hocheiastische Faden kann z.B. aus 
Polyurethan bestehen. Der dehnungsarme Faden 
kann ein Therm oplastfaden sein. Es stellt sich her- 
aus, da/3 derartige Faden durch eine Luftstrahlbe- 
handlung bei hohen Geschwindigkeiten keine ausrei- 
chend dichte Verbindung miteinander eingehen. 
Zur Abhilfe erfolgt eine Spreizbehandlung des deh- 
nungsarmen Fadens unmittelbar vor. dem Zusam- 
menfuhren mit dem Elastanfaden. Die Spreizbehand- 
lung kann mechanisch, z.B. durch eine Falschzwir- 
^pnung und AuflSsung des Falschzwirns, durch Ziehen 
^uber eine Kante, durch Behandlung in einer Spreiz- 
^dOse, erfolgen. 
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Verfahren zur Herstellung eines Verbundfadens 



Ein Verfahren nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 ist durch die DE-PS 25 39 668 = US 
3,940,91 7 bekannt. 

Bei dem bekannten Verfahren wird ein thermo- 
plastischer, d.h. ein verhaltnismaflig dehnungsar- 
mer Faden gemeinsam mit einem Elastanfaden, 
der sine vergleichsweise hone, z.B. menr als zehn- 
fache Dehnbarkeit besitzt, durch eine Blasduse ge- 
fuhrt und derart aus der Blasduse abgezogen, dafl 
der Zufuhrungsuberschufl des dehnungsarmen Fa- 
dens 0% betragt. Dieses Verfahren hat den Nacht- 
eil, da/3 durch die Luftstrahlbehandtung nur dann 
eine intensive und auch gleichmaflige Verbindung 
der beiden Faden erfolgen kann, wenn die mitein- 
ander verbundenen Faden mit geringer Geschwin- 
digkeit durch die Luftstrahlbehandlung gefOhrt wer- 
den oder wenn bei hohem Luftdruck und Luftdurch- 
satz eine besonders intensive Luftstrahlbehandlung 
erfolgt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, das bekannte 
Verfahren so auszugestalten, dafl in einem indu- 
striellen Prozefl bei hohen Fadengeschwindigkeiten 
und niedrigem Energieeinsatz fur die Luftstrahlbe- 
handlung ein qualitativ hochwertiges Verbundgarn 
mit intensiver Verflechtung der Einzelkomponenten 
entsteht. 

Die Losung ergibt sich aus dem Kennzeichen 
des Anspruchs 1. 

Die danach vorgeschlagene Spreizbehandlung 
bezieht sich insbBSondere auf den thermopfasti- 
schen, d.h. dehnungsarmen Faden. Die Spreizbe- 
handlung kann sich jedoch auch auf beide Faden 
beziehen, insbesondere dann, wenn die Spreizbe- 
handlung erst nach dem ZusammenfUhren 
(Verbinden) der beiden Faden erfolgt (Anspruch 2). 

Die Spreizbehandlung bewirkt einerseits, dafl 
die Luft in der Luftstrahlbehandlung besser angrei- 
fen kann, so dafl eine intensivere Verflechtung ent- 
steht Wider Erwarten wird hlerdurch jedoch auch 
der mittlere Abstand der Verflechtung szone ver- 
kurzt und vergleichmafligt, so dafl auch bei hohen 
Fadenlaufgeschwindigkeiten nicht die Gefahr gege- 
ben ist, dafl unzulassig lange FadenstUcke ohne 
Verflechtungszonen entstehen. 

Eine hinsichtlich des Verfahrensablaufs und 
des Investitionsaufwandes gunstige Spreizbehand- 
lung ist Gegenstand des Anspruch 3. 

Eine andere Moglichkeit der Spreizbehandlung 
iiegt darin, dafl der Faden, insbesondere der ther- 
moplastische Faden, vor der Verbindung mit dem 
Elastanfaden einer Falschzwirnbehandlung unter- 
worfen wird, wobei sodann die Verbindung mit dem 
Elastanfaden bei oder unmittelbar nach dem Auflo- 
sen des Falschzwirns erfolgt. Die Auflosung des 
Falschzwirns fUhrt insbesondere dann, wenn die 



Falschzwirnung auch mit einer Forderung des Fa- 
dens verbunden ist, dazu, dafl die Einzelfilamente 
sich voneinander trennen, der Faden voluminoser 
wird und daher eine Spreizung der Einzelfilamente 
5 im Sinne dieser Anmeldung herbeigefuhrt wird 
(Anspruch 4). Bei diesem Verfahren ist es mdglich, 
das erfindungsgemafle Verfahren in das Verfahren 
des FaJschzwirn-Texturierens des thermoplasti- 
schen Fadens, zu integrieren. 
io Das Falschzwirn-Texturieren erfolgt heute mit 

Fadengeschwindigkeiten, die oberhaib 600 m und 
auch oberhaib 800 m/min liegen. Daher schien es 
ausgeschlossen, das Herstellen des Verbundfadens 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 simultan 
75 auf der Falschzwlrn-Texturiermaschine auszufOh- 
ren. Es hat sich jedoch gezeigt, dafl durch die 
Auflosung des Falschzwirns eine auf der Spreizwir- 
kung beruhende Vorbehandlung des thermoplasti- 
schen Fadens erfolgt, die fur die Herstel lung eines 
20 Verbundfadens sehr gunstige Vorbedingungen lie- 
fert und es gestattet, die Herstellung des Verbund- 
fadens in den Texturierprozefl des therm oplasti- 
schen Fadens zu integrieren. Dabei wird - wie 
durch Anspruch 5 vorgeschlagen -der thermoplasti- 
25 sche Faden aus der Falschzwirnzone mit einer 
Fadenspannung zwischen 0,2 bis 0,6 cN/dtex von 
dem Falschzwirnaggregat abgezogen. 

Dabei steltt sich heraus, dafl auch die Garnei- 
genschaften, insbesondere bei der Verarbeitung zu 
30 Strumpfgarn, wesentlich verbessert warden und ein 
gleichmafligeres BHd erzielt wird. 

Die bis hierhin geschilderten Sprefzbehandlun- 
gen beruhen auf einer mechanischen Einwirkung 
auf den Faden. Wo eine mechanische Einwirkung 
as aus textilen Grtinden nicht erwunscht ist oder der 
Erzielung hoher Fadengeschwindigkeiten bei der 
Herstellung des Verbundfadens entgegensteht, bie- 
tet sich die Losung nach Anspruch 6 an. Eine 
geeignete Fluidduse ist z.B. in der nicht vorverof- 
40 fentlichten deutschen Patentanmeldung P 38 35 
169.2 (Z-1661) gezeigt. Es ist jedoch nicht auszu- 
schlieflen, dafl auch andere FluiddUsen, insbeson- 
dere Luftdusen zu einer ausreichenden Separie- 
rung der Einzelfilamente und Spreizung im Sinne 
45 der Anmeldung fuhren. Die zuvor erwahnte Duse 
hat den Vorteil, dafl die Spreizung im wesentfichen 
in einer Ebene erfolgt, und dafl der Aufwand hin- 
sichtlich Druck und Luftmenge gering ist. 

Die Spreizbehandlung kann wahlweise nur an 
so dem thermoplastischen Faden oder aber nach der 
Verbindung mit dem Elastanfaden erfolgen 
(Anspruch 7). 

Der Elastanfaden wird mit dem dehnungsar- 
men Faden im gespannten Zustand vereinigt 
(Anspruch). Die Fadenspannung wird vorzugswelse 
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durch definierte Zulieferung aufgebracht (Anspruch 
13). 

Dabei ist es von besonderer Wichtigkeit. dafl 
der Verbundfaden mit Oberlieferung der Luftstrahl- 
behandlung zugefilhrt wird (Anspruch 9), und dafl 
die Fadenspannung wahrend der Luftstrahlbehand- 
lung konstant gehalten wird durch die Maflnahme 
nach Anspruch 10. Durch die Entspannung in der 
Luftbehandiungszone erhalt der Verbundfaden 
hohe Dehnbarkeit und hohen Bausch (Krauselung) 
be! guter Deckkraft und groftem Tragekomfort, vor 
allem aber eine intensive Durchmischung und Ver- 
knotung (Tangelung) der zuvor aufgespreizten Fila- 
mente. Hierzu tragt auch die Maflnahme nach An- 
spruch -12 bei. 

Dadurch, da/J der Faden zwischen der Luft- 
strahlbehandlung und der Aufwicklung noch durch 
ein positiv angetriebenes Lieferwerk gefordert wird, 
laflt sich einerseits die Spule mlt der gewtinschten 
Harte herstellen, ohne dafl die durch die Luftstrahl- 
behandiung zu erzielenden Fadeneigenschaften 
hierdurch beeintrachtigt werden. Andererseits kon- 
nen sich Fadenspannungsschwankungen, die durch 
die Aufwicklung verursacht sind, in der Luftstrahl- 
behandlung nicht storend bemerkbar machen. 

Irn folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 den schematischen Verfahrensablauf 
mlt elner Spreizbehandlung durch eine Kante; 

Fig. 2 den schematischen Verfahrensablauf 
mit einer Spreizbehandiung durch SpreizdOse; 

Fig. 3 den schematischen Verfahrensablauf 
mit einer Spreizbehandlung des verbundenen Ver- 
fahrens: 

Fig. 4 Verfahrensablauf mit integration in ein 
Falschzwirn-Texturierverfahren; 

Fig. 5 eine SpreizdGse. 
Bei den Verfahrensablaufen nach den Figuren 
1 bis 3 wird der Elastanfaden von der Vorlagespule 
14 Ober Kopf abgezogen. Dazu ist der Vorlagespu- 
le koaxial ein KopffadenfUhrer 27 vorgeordnet. Der 
Elastanfaden wird durch das Lieferwerk 28 abgezo- 
gen und sodann zu dem Abzugswerk 12 gefuhrt. 
Der thermoplastische Faden wird von der Vorlage- 
spule 1 durch den FadenfUhrer 4 mittels Abzug- 
werk 5 abgezogen. Der Faden wird sodann Ober 
einen Streckstift 29 bei Umschlingung mit 360* 
gefUhrt und aus der Streckzone durch Streckwerk 
30 abgezogen und sodann ebenfalls zu dem Ab- 
zugwerk 12 gefuhrt. Durch das Abzugwerk 12 wer- 
den die Faden zwar gemeinsam abgezogen. Dabel 
werden die Faden vorzugsweise jedoch getrennt 
gefOhrt, wie Fig. 1/2A zeigt Von dem Abzugwerk 
12 werden die Faden durch eine TangeldGse 19 
gefuhrt und aus dieser durch das Abzugwerk 31 
abgezogen. Anschlieflend werden die Faden auf 
der Aufwickelspule 24 aufgewickelt, wozu die Auf- 



wickelspule 24 durch Treibwalze 25 an ihrem Urn- 
fang angetrieben wird. Mit 32 ist schematisch die 
Lage einer Changiereinrichtung angedeutet 

Der Verfahrensablauf ist in den drei gezeigten 

5 Fallen folgenden 

Der thermoplastischer Faden wird zwischen dem 
Abzugwerk 5 und dem Streckwerk 3 verstreckt. 
Dabei bildet sich der Streckpunkt bzw. die Streck- 
zone auf Oder hinter dem Streckstift 29 aus. Die 

w Umfangsgeschwindigkeit des Abzugwerks 28 fUr 
den Elastanfaden ist auf die Umfangsgeschwindig- 
keit des Abzugwerks 12 so eingestellt, dafl sowohl 
der thermoplastische Faden als auch der Elastanfa- 
den dem Abzugwerk im gespannten Zustand zulau- 

15 fen. Dabei liegt die Fadenspannung des Elastanfa- 
dens vorzugsweise zwischen 0.1 und 0,3 cN/dtex, 
wahrend die Fadenspannung des dehnungsarmen, 
thermoplastischen Fadens zwischen 0,2 und 0,8 
cN/dtex liegt. 

20 Die Umfangsgeschwindigkeit des Abzugwerks 

31 ist mindestens 2% gerlnger, vorzugsweise 6 bis 
9% geringer ais die Umfangsgeschwindigkeit des 
Abzugswerks 12. 

Die Verfahrensablaufe nach Fig. 1 bis 3 unter- 

25 scheiden sich durch die Spreizbehandiung. Die 
Spreizbehandlung dient in alien Fallen der Auflok- 
kerung des durch Adhasions- und KohSsionskrafte 
zusammengehaltenen Faserverbundes der Einzeifi- 
lamente des dehnungsarmen Fadens 1 . 

30 Bei dem Verfahrensablauf nach Fig. 1 erfolgt eine 
Spreizbehandlung in der Streckzone. Ais Spreizein- 
richturig 32 dient die Kombination aus einem Fa- 
denfUhrer 33 mit zwei Oberlauf kante n 33.1 und 
33.2 und einem Messer 34, das zwischen die Ober- 

35 laufkanten 33.1 und 33.2 ragt. Der Faden wird 
zwischen den Oberlauf kanten 33.1, 33.2 und dem 
Messer hindurchgefUhrt und dabei verspannt und 
langs der Messerkante aufgespreizt. 

Im Verfahrensablauf nach Fig. 2 besteht die 

40 Sprelzeinrlchtung aus einer Spreizduse, wie sie im 
einzelnen in der zuvor erwahnten Patentanmeldung 
P 38 35 169.2 (Z-1661) und in Fig. 5 gezeigt ist. 

Bei dem Verfahrensablauf nach Fig. 3 ist a!s 
Spreizeinrichtung 32 ebenfalls eine SpreizdOse vor- 

45 gesehen, die In diesem Falle jedoch unmittelbar 
vor der LuftstrahlbehandlungsdUse (Tangelduse) 19 
vorgesehen ist. 

Mit 20, 21 ist eine Olwalze und Olwanne zum 
Avivieren des Verbundfadens bezeichnet. 

so FUr das AusfUhrungsbeispiel nach Fig. 4 gilt 

foigendes: Die Vorlagespule 1 mit einem thermo- 
plastischen Faden 1, z.B. Nylon, Perlon, Polyester, 
ist an dem nur teilweise dargestellten Gatter 2 auf 
einem Abiaufdom 3 aufgesteckt. Der Faden wird 

55 durch den zentrisch angeordneten KopffadenfOhrer 
4 gefUhrt und durch ein Lieferwerk 5 abgezogen. 
Das Lieferwerk 5 wird durch Motor 7 angetrieben. 
Dabei wird der Faden durch Andruckrolle 6, die 
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unter Federkraft steht, gegen die Oberflache des 
Lieferwerks 5 gedruckt. Nach den Umlenkungen 8 
wird der Faden CJber eine Heizplatte 9 und eine 
anschlleflende Kuhlplatte 10 gefuhrt, bevor er in 
den Falschdrallgeber 11 - hier angedeutet als Frik- 
tionsfalschdraJIgeber mit einer Vielzahl von Schei- 
ben, die auf drei rotierenden Achsen aufgesteckt 
sind - einlauft. Durch Lieferwerk 12 wird der Faden 
aus der Falschdralizone abgezogen. Das Lieferwerk 
12 wird durch Motor 13 angetrieben. Der Faden 
wird durch einen uber zwei frei drehende Rollen 
geschlungenes Riemchen gegen die Oberflache 
des Lieferwerks 12 gedrUckt. 

Auf der Vorlagespule 14 befindet sich ein 
Elastanfaden. Es handelt sich dabei um einen 
hochelastischen, gummiahnlichen, elastomeren 
Endlosfaden. Die Spule 14 ist in einer Schwinge 17 
am Gatter 2 gelagert und liegt mit ihrem Umfang 
auf einer Treibwalze 15 auf. Die Treibwalze 15 wird 
durch den Motor 16 derart angetrieben, da/3 der 
Elastanfaden abgewickelt wird. Der Elastanfaden 
wird Ober Umlenkrolle 1 8 getrennt von und parallel 
zu dem thermoplastischen Faden in das Lieferwerk 
12 gefUhrt 

Erst in oder vorzugsweise hinter dem Liefer- 
werk 12 vereinigen sich die FSden und gelangen 
sodann in die BlasdGse 19. Bei dieser Biasduse 19 
handelt es sich um eine TangeldOse. Die Funktion 
der Tangelduse besteht darin, zwischen den einzel- 
nen Filamenten der beiden Faden Verknotungen zu 
bilden, die sich in mehr oder weniger regelmafliger 
Folge wiederholen. Hinter der TangeldUse 19 wird 
der nunmehr kombinterte Faden Uber eine Olwalze 
gefuhrt, die durch Motor 22 mit niedriger Ge- 
schwindigkeit angetrieben wird. AnschlieCend wird 
der Faden uber Umlenkung 23 und eine nicht dar- 
gestellte Changiereinrichtung der Aufwickelspule 24 
zugefQhrt. Die Aufwickelspule 24 liegt auf der 
Treibwalze 25 auf und wird mit einer definierten 
Geschwindigkeit durch Motor 26 angetrieben. Vor- 
zugsweise wird auch hier das gestrichelt gezeich- 
nete Abzugswerk 31 zwischen Tangelduse und 
Aufwicklung vorgesehen. Die Geschwindigkeit des 
Abzugswerks 31 ist unabhangig von der Geschwin- 
digkeit der anderen Fadenlieferwerke und der 
Treibwalzen 1 5 bzw. 25 elnstellbar. 

Zum Verfahren: 
Der thermoplastische Faden ist lediglich vororien- 
tiert. Er wird zwischen den Ueferwerken 5 und 12 
verstreckt Daher wird das Lieferwerk 12 fm Ver- 
haltnis zum Lieferwerk 5 mit einem Geschwindig- 
keitsverhaltnis von 1 ,1 :1 bis 2:1 angetrieben. Dabel 
steilt sich vor dem Lieferwerk 12 eine Fadenspan- 
nung von 0,3 bis 0,8 cN/dtex ein. Die Treibwalze 
15 der Vorlagespule fur den Elastanfaden wird mit 
einer deutlich geringeren Umfangsgeschwindigkeit 
als das Lieferwerk 12 angetrieben. Das Geschwin- 
digkeitsverhaltnis betragt zwischen 1:2 bis 1:4. Die 



Fadenspannung des Elastanfadens betragt daher 
vor dem Lieferwerk 12 zwischen 0,1 und 0,4 
cN/dtex. 

Wenn das Abzugswerk 31 nicht vorhanden ist, 
5 liegt die Geschwindigkeit der Treibwalze 25 fur die 
Aufwickelspule 24 niedriger als die Geschwindig- 
keit des Lieferwerks 12, und zwar vorzugsweise 
zwischen 4 und 10% niedriger. Falls das Abzugs- 
werk 31 vorgesehen wird, gelten diese Geschwin- 
10 dlgkeitsverhaltnlsse fOr das Lieferwerk 12 und das 
Abzugswerk 31 . 

Die relative Fadenspannung bel der Aufwick- 
lung ist sehr gering, da die Zugkrafte hier lediglich 
durch den Elastanfaden-Anteil des Kombinationsfa- 
15 dens aufgenommen werden, der Titer jedoch im 
wesentlichen gleich der Summe der Einzeltiter ist. 
Der Abfall der relativen Fadenspannung ergibt sich 
schon daraus, dafl die absolute Fadenspannung 
des Elastanfadens vor dem Lieferwerk in einem 
20 Beispiel 7 cN betrug, wahrend die absolute Faden- 
spannung des Kombinationsfadens hinter der Tan- 
gelduse 5 cN ausmacht. 

Zwischen dem Lieferwerk 12 und der Aufwick- 
lung kann der Faden vor der Biasduse oder vor- 
25 zugswelse nach der Biasduse, vorzugsweise vor 
dem Abzugswerk 31, noch durch eine Heizeinrich- 
tung gefdhrt werden, um eine Beruhigung der Tor- 
sionsneigung des zuvor ausgezwirnten, thermopla- 
stischen Fadens herbeizufOhren. 
30 Als thermoplastische FSden kommen insbeson- 

dere Polyester, Nylon oder Perlon in Betracht. 

Die Besonderheit des erfindungsgemaflen Ver- 
fahren s besteht darin, dafl die Faden erst in oder 
kurz vor der TangeldOse zusammengefOhrt werden. 
35 Anderenfalls kommt es zu einer Verbindung der 
beiden Faden, die durch die Krauselneigung des 
zuvor falschzwirn-texturierten Fadens hervorgerufen 
wird und die das Bild des Gesamtfadens stort. 
Andererseits zeigt sich, da/3 die Vereinigung des 
40 Elastanfadens und des thermoplastischen Fadens 
erst so spat wie moglich, vorzugsweise erst nach 
dem die Falschzwirnzone abschlieflenden Liefer- 
werk bewirkt werden darf, wenn man eine Verbin- 
dung der beiden Faden durch Krauselneigung des 
45 thermoplastischen Fadens verhindern will. 

Schliefllich zeigt sich auch, dafl der thermopla- 
stische Faden der Tangelduse mit einer Geschwin- 
digkeit zugefQhrt werden mufl, die zu einer weitge- 
henden Entspannung des thermoplastischen Fa- 
so dens in der Verbindungszone fUhrt Geschieht dies 
nicht, so nimmt der dehnungsarme thermoplasti- 
sche Faden nicht an der Verzwirnung und Verkno- 
tung durch die Luftstrahlbehandlung teil und die 
Vermischung und Verknotung der Faden wird wenl- 
55 ger intensiv. Andererseits mu/J die Entspannung 
des Verbundfadens begrenzt bleiben, dam(t es 
nicht zu einer Storung des Verfahrens kommt. Die 
Aufwickelgeschwindigkeit mu/3 demgegenuber so 
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hoch gewahit werden. daO weder sehr weiche, 
nicht-stabile, unbrauchbare Spulen noch unertra'g- 
Hch harte Spulen mit Fadenschadigungen entste- 
hen. 

In Rg. 5 ist eine geeignete Spreizduse im 
Langsschnitt gezeigt, das im Verfahrensablauf nach 
Fig. 2 oder 3 verwandt werden kann. 

Ein Fadenrohrchen 43 ist mit seinem unteren 
Ende in einem Montageblock 39 befestigt. Der 
Druckluftanschlufl 38 mundet in einen Sammelraum 
51, welcher sich in zwei Druckluftkanale n 49 fort- 
setzt. Die beiden Druckluftkanale 49 schmiegen 
sich an den Au/3enumfang des Fadenrohrchens an. 
Dabei ist ihr Durchmesser kleiner als der des Fa- 
denrohrchens. Die innere Begrenzung der Druck- 
luftkanale wird durch die Auflenwandung des Fa- 
denrohrchens gebildet Die Druckluftkanale fiegen 
sich bezuglich des Fadenrohrchens diametral ge- 
geniiber. Die Auflenwandungen der Druckluftkanale 
sind beztiglich der Axialrichtung des Fadenrohr- 
chens konvergent und bilden einen Querschnitt mit 
minimaler Weite 46. Die Kanale 49 treten in die 
freie Umgebung aus. Dabei sind die Kanale und 
das Fadenrohrchen 43 auf eine Engstelle 44 ge- 
richtet. Das Fadenrohrchen 43 sowie die beiden 
Druckluftkanale 49 sind zusammen mit den Mittel- 
punkten M der beiden Kugeln 42 und der Engstelle 
44 in derjenigen Ebene angeordnet, in welcher der 
Endlosfaden gefuhrt und In seine Einzelfilamente 9 
aufgespreizt wird. 

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG 



1 Vorlagespule fur thermoplastischen Faden, 

Faden 

2 Gatter 

3 Ablaufdorn 

4 FadenfOhrer 

5 Abzugswerk 

6 Andruckrolle 

7 Antriebsmotor 

8 Umlenkung 

9 Heizer 

10 KUhlplatte 

1 1 Friktionsfaischdraller 

1 2 Abzugswerk, Riemcheniieferwerk 

1 3 Antriebsmotor 

14 Vorlagespule fur Eiastanfaden, Elastanfa- 

den 

15 Treibwalze 

16 Antriebsmotor 

17 Schwenkhebel 

18 FadenfOhrer 

19 BlasdUse. Tangelduse, Verknotungsduse 

20 Olwalze 

21 Olbad 



22 Antriebsmotor 

23 Umlenkung 

24 Aufwickelspule 

25 Treibwalze 

5 26 Antriebsmotor 

27 Kopffadenfuhrer 

28 Abzugswerk 

29 Streckstift 

30 Streckwerk 
70 31 Abzugswerk 

32 Spreizeinrichtung 

33 FadenfOhrer 

33.1 Oberlaufkante 

33.2 Oberlaufkante 
75 34 Messer 

38 Druckluftanschlufl 

39 Montageblock 

42 Kugeln 

43 Fadenrohrchen 
20 44 Engstelle 

45 Kanal 

49 Druckluftkanale 
51 Sammelraum 

25 

Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundfa- 
dens aus einem dehnungsarmen Faden und einem 
30 Eiastanfaden, deren Dehnbarkeit urn ca. den Faktor 
10 unterschiedlich ist, 

bei dem die Faden miteinander verbunden und 
durch Luftstrahlbehandlung miteinander verflochten 
werden, 

35 dadurch gekennzeichnet daj3 

zumindest der dehnungsarme Faden im Lauf un- 
mittelbar vor der Verbindung und der Verflechtung 
mit dem Eiastanfaden einer Spreizbehandlung un- 
terworfen wird. 

40 2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, da/? 
die Verbindung der Faden vor und die Verflechtung 
hinter dem Lieferwerk erfolgt, durch welches der 
dehnungsarme Faden aus der Spreizbehandlung 

45 abgezogen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Spreizbehandlung dadurch erfolgt, dafl der deh- 
nungsarme Faden unter Spannung uber eine Kante 
so oder Schneide gezogen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Spreizbehandlung durch Falschzwirnen und 
Auflosen des Falschzwlrns erfolgt, 
55 wobei die Verbindung mit dem Eiastanfaden bei 
oder unmittelbar nach dem Auflosen des Falsch- 
zwirns erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
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dadurch gekennzeichnet, daO 
der dehnungsarme Faden aus dem Falschzwirnap- 
parat mit einer Fadenspannung zwischen 0,2 und 
0,6 cN/dtex abgezogen wlrd. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dag 

die Spreizbehandlung durch eine FluiddCise erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, dag 

die Spreizbehandlung durch die Fluidduse nach 
der Verbindung mit dem Elastanfaden erfolgt 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

7, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 

der Eiastanfaden bei der Verbindung mit dem deh- 

nungsarmen Faden gBspannt wird, vorzugsweise 

mit einer Fadenspannung zwischen 0,1 und 0,3 

cN/dtex. 

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Ansprllche, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 
der Verbundfaden aus der Luftstrahlbehandlung mit 
einer Abzugsgeschwindigkeit abgezogen wlrd, wel- 
che mindestens 3%, vorzugsweise 6 bis 9% gerin- 
ger ist als die gemeinsame Zufuhrgeschwindigkeit 
beider Faden zu der Luftblasbehandlung. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dag 

der Verbundfaden aus der Luftstrahlbehandlung 
durch ein der Aufwicklung vorgeschaltetes Liefer- 
werk abgezogen wird. 

11. Verfahren nach einem der vorangegange- 
nen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dag 

die Luftstrahlbehandlung durch eine Verknotungs- 

( = Tangel-)duse erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der vorangegange- 
nen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet dag 
die Luftstrahlbehandlung durch ein oder zwei Luft- 
strahlen erfolgt, die quer zur Fadenforderrlchtung 
mit einer Strahlrichtungskomponente in Fadenfor- 
derrichtung auf den Faden geblasen werden. 

13. Verfahren nach einem der vorangegange- 
nen AnsprUche, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Eiastanfaden von einer mit deflnlert konstanter 
Umfangsgeschwindigkeit angetriebenen Vorlage- 
spufe abgewickelt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorangegange- 
nen AnsprUche, 

dadurch gekennzeichnet, dag 

der Eiastanfaden von der Vorlagespule durch ein 

Lieferwerk abgezogen und anschlieflend mit dem 

dehnungsarmen Faden verbunden und gemeinsam 

mit diesem der Luftstrahlbehandlung zugefUhrt 

wird, 

wobei die gemeinsame Abzugsgeschwindigkeit aus 



der Luftstrahlbehandlung grofler ist als, vorzugs- 
weise mehr als doppelt so grofl ist wie die Abzugs- 
geschwindigkeit des Elastanfadens von seiner Vor- 
lagespule. 

s 
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